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Sicurezza globale

D.L.19.09.1994 n.626 – Sicurezza negli ambienti di lavoro

Manuale della sicurezza

- Analisi dei potenziali pericoli per la sicurezza dei lavoratori

- Identificazione delle fonti di pericolo

- Eliminazione dei relativi pericoli

- Adozione del sistema HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points)
- Analisi dei potenziali pericoli per l’igiene degli alimenti
- Identificazione dei punti critici di controllo(CCP)
- Eliminazione o riduzione dei relativi pericoli

D.L.26.05.1997 n.155 – Sicurezza igienica (salubrità) degli alimenti

Manuale di autocontrollo

Negli edifici agroalimentari gli elementi rischio
possono essere identificati in:

- impianti ed attrezzature elettriche;
- pozzetti,vasche,botole;
- pavimenti e superfici di transito;
- uscite di emergenza;
- scale ed impianti di elevazione;
- impianti di aerazione/condizionamento.

Progettazione di sicurezza igienica

La sicurezza igienica dei prodotti è garantita 
con il controllo degli agenti contaminanti:

- biologici (animali, roditori, insetti, funghi e
batteri)

- chimici (solventi, sostanze detergenti,, ecc.)
- fisici (temperatura, umidità relativa,gas nocivi)
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FASI RELATIVE ALLA PROGETTAZIONE

DI UN CASEIFICIO
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generale
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completamento

PROGETTO FINALE
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2a SALATURA

salamoia 16-18% - 2-3 h – 15 °C
STAGIONATURA

min 60 gg – 80% U.R.

Latte di vacca

COAGULAZIONE

36-38 °C 10 min

RASSODAMENTO

15-20 min

TERMIZZAZIONE

65-72 °C – 20 sec. qualche minuto

1a ROTTURA A FAVA 

15-20 min

COTTURA

45-52°C – 10 min

FILATURA

in acqua  a 90-95°C

FORMATURA

RASSODAMENTO

acqua corrente – 1 h

1aSALATURA

salamoia 12-14%- 5-6 h – 20 °C

2a ROTTURA A PISELLO

Siero-innesto
selezionato

(4-8)%

Caglio 
(40 ml/q)

Siero riscaldato
a 90-95°C

MATURAZIONE
sotto siero

30 °C – 10-12h

ESTRAZIONE
della cagliata

ESTRAZIONE
della cagliata

MATURAZIONE
temperatura amb. 10-12 h

CICLO PRODUZIONE CACIOCAVALLO
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A questo punto avviene la rottura della

cagliata fino ad ottenere granelli di pasta della

dimensione di un chicco di riso.

Successivamente avviene la cottura della

pasta per circa 10 minuti a 45-52° C per far

si che la cagliata acquisisca consistenza.

Lavorazione in caldaia: il latte pastorizzato

viene portato a temperatura di 37°C ed

immesso in vasche polivalenti dove, per

favorirne la fermentazione, vengono

aggiunti i fermenti lattici (incubati per circa

mezz’ora). Il latte viene agitato

continuamente da un braccio meccanico e

all’aggiunta del caglio viene lasciato

riposare per 10-15 minuti per il

raggiungimento della giusta consistenza

della cagliata (rassodamento).

Maturazione: La cagliata ottenuta viene 

introdotta in vasche dove fermenta fino al  

raggiungimento di un ph pari a 5,1.
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L'impasto ottenuto viene inviato

direttamente alla formatura.

La formatrice raccoglie nei suoi canali di

alimentazione la pasta

filata e poi questa viene avviata verso le

forme.

Nelle forme la pasta filata viene depositata

nel giusto quantitativo che assicura

uniformità nel peso dei prodotti.

Filatura: Adesso la pasta "fila", viene tagliuz-

zata finemente e filata con acqua bollente.

La filatura è condotta in modo che la pasta

assorba la minore quantità di acqua possibile.

Le porzioni di cagliata vengono prelevate e

ad esse con abili movimenti è conferita

manualmente forma a pera sormontata da

un breve collo e da “testa” che caratterizza

la forma tipica del caciocavallo.
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Le "forme" ottenute sono legate con delle 

corde a fibra naturale e quindi trasferite 

all’interno di una vasca contenente acqua 
fredda dove avviene il

rassodamento del prodotto per circa un 

paio d’ore.

Salatura: Successivamente sono immerse in
vasche contenenti salamoia che garantisce
la conservazione, la consistenza e la
sapidità del prodotto.

I tempi di questa fase variano al variare del
peso del prodotto (un caciocavallo da 1,3
Kg impiega circa 8 ore, uno da 2 Kg resta
per 16 ore per permettere al sale di giungere
fino al "cuore" del prodotto).

Le forme estratte dalla salamoia sono

trasferite nella sala di asciugatura dove

sono disposte in carrelli con trespoli in

legno o acciaio. Qui subiscono una prima

asciugatura a temperatura elevata (intorno a

25° C con umidità del 40%) per un paio di

giorni.

Stagionatura: Successivamente vengono

inviati nelle sale di stagionatura dove restano

per un periodo che va dai 2 mesi ad un anno

con ventilazione per evitare la formazione

di muffe.
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 Automezzi costituiti da cisterne coibentate di varie capacità in    

acciaio inox, completamente isolate e divise in più scomparti.

 Il sistema di carico e scarico del latte è un’ elettropompa    
autoadescante.

Questo attestato costituisce l'unica garanzia legale che la carrozzeria, in 

questo caso la cisterna, del veicolo è stata costruita ed

attrezzata in modo che la temperatura prescritta, che nel caso del latte

crudo è massimo +10°C, possa essere mantenuta durante tutto il trasporto. 

Per tali automezzi sulla carta di circolazione deve essere riportata la

dicitura:"cisterna per il trasporto di liquidi alimentari in regime di 

temperatura controllata", come è stato disposto dalla Circolare 21 Luglio 

1998, n. 64 del Ministero dei Trasporti e della Navigazione. 

 I veicoli sono dotati di cisterna con attestato nazionale (od 

internazionale) A.T.P.

TRASPORTO LATTE
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Dopo l'autorizzazione dell'analista si

procede allo scarico del latte

che, una volta pesato, viene destinato

direttamente ai serbatoi della lavorazione.

Il latte perviene giornalmente allo stabilimento.

RIVEVIMENTO LATTE
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Una volta verificata l'integrità del sigillo, un

addetto provvede al prelievo della

campionatura del latte.

Dopo che il campione è stato prelevato, l'analista 

interno con le apposite attrezzature 

di cui è dotato il laboratorio di analisi chimiche e 

micro-biologiche interno al Caseificio, 

effettua immediatamente il controllo analitico atto a 

verificare la rispondenza dei 

seguenti requisiti minimi richiesti per autorizzare lo 

scarico del latte:

• Temperatura; 

• Acidità; 

• Totale assenza di sostanze inibenti e/o 

medicinali; 

• Totale assenza di presenza di acqua nel latte. 

CONTROLLO QUALITA’ LATTE 
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Refrigeratore

Elettropompa

Filtri a sacco

Pastorizzatori

Polivalenti

Filatrice

Vasca rassodamento e salamoia

Carrello porta formaggio

Armadio refrigerato

Tavolo spersore

Serbatoi stoccaggio siero

Macchina automatica per la produzione della ricotta

Multiforme per fuscelle

Principali attrezzature utilizzate

nel caseificio
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refrigeratore

DESCRIZIONE: Serbatoio isotermico per lo 

stoccaggio del latte dotato 

di fascia di raffreddamento mediante circolazione 

di acqua liquida, completo

di agitatore lento, boccaporto, indicatore di livello 

ed accessori.

CAPACITA‘: 1200 litri

MATERIALE BASE DI COSTRUZIONE: Acciaio 

inossidabile AISI 304 

AGITAZIONE:Tramite motoriduttore centrale 

QUADRO ELETTRICO/CONTROLLO: Stagno a 

norme CEI 

COSTRUZIONE: A norme CE 

DIMENSIONI D'INGOMBRO: 160 x 248 x 148
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Filtri a sacco

elettropompe
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Gruppo pastorizzatore del tipo “unità 
monoblocco premontata” con funzioni multiple:
pastorizzazione/refrigerazione/preriscaldamento, 

corredati di tutti gli accessori 

necessari ed un pannello di controllo 

elettronico. 

- Il particolare profilo delle piastre favorisce la 

turbolenza dei fluidi, con valori 

ottimali di trasmissione termica.

- Facilmente adattabile a diverse condizioni 

d’impiego con capacità di trattamento 
di 3000 l/h.

- La progettazione e realizzazione è stata 

effettuata in conformità con le norme 

UNI e CEI dal punto di vista meccanico ed 

elettrico e con le Direttive Comunitarie. 

Modello u.di m.

Sezioni nr. 2-4

A mm 2.090

B mm 800

C mm 1700

Massa kg 510-560

Potenza kw 2.6-3

Portata l/h 3000

Tensione v. 220/380

Frequenza Hz. 50

Strumentazione - Elettropneumatica

Struttura - Acciao inox AISI 304 

Raccordi - Acciao inox 304 / AISI 316 

Piastre - AISI 316 / Titanio 

Guarnizioni - Nitrile

PASTORIZZATORE
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Le polivalenti circolari inclinabili sono costituite 

da una

o due vasche cilindriche montate su pedana, il 

tutto realizzato

in acciaio inox AISI 304. 

Ogni polivalente è isolata termicamente ed inoltre 

è dotata di:

- Intercapedine a doppio fondo per il 

riscaldamento 

- Condotto di scarico totale 

- Impianto oleodinamico per la movimentazione 

della vasca 

- Quadro di comando e controllo 

- Gruppo agitazione/taglio del tipo a planetario 

con velocità variabile

(inverter /meccanico) La progettazione e la 

realizzazione sono state

effettuate in conformità alle norme UNI e CEI 

dal punto di vista 

meccanico ed elettrico e con le Direttive 

comunitarie.

Modello u.di m.

Capacità l/ciclo 3000

A mm 2.515

B mm 4.020

C mm 2.750

Potenza massima 
assorbita

Kw 3.00

Struttura - Acciao inox AISI 
304

Tensione v 380

Frequenza Hz 50

POLIVALENTI
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CARATTERISTICHE TECNICHE

Modello FTA 30

Lunghezza (A) 4950 mm

Larghezza (B) 1340 mm

Altezza (C) 2960 mm

Altezza di alimentazione (D) 1915 mm

Altezza di scarico (E) 1395 mm

Peso 1500 Kg

Produttività da 2000 a 3000 Kg / h

Potenza elettrica installata 8.1 Kw

Macchina per la produzione in continuo di 

pasta filata

- La macchina è interamente costruita in acciaio 

inox AISI 304  e materiali plastici idonei al 

contatto con alimenti. 

- Le parti a contatto col prodotto sono rivestite 

con materiale  anti-aderente certificato per l’uso 
alimentare.

- I variatori di velocità sulle coclee e sulle testate 

sono a    tenuta stagna a bagno d’olio, 
completamente carterizzati. 

- La costruzione di tipo sanitario implica, in 

particolare la facile    smontabilità di tutti i pezzi 

a contatto col prodotto, l’agevole   sanificazione 
degli stessi e l’assenza di punti di ristagno. 

- Quadro elettrico con grado di protezione IP 65. 

FILATRICE
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MATERIALE BASE DI COSTRUZIONE:

Acciaio inossidabile AISI 304

SCARICO: rubinetto a sfera

RUOTE: n. 2 fisse diametro 100

n. 2 girevoli con freno diametro 100

COSTRUZIONE: Secondo le norme sanitarie

RPROFONDITà DELLA VASCA: 30 cm.

DIMENSIONI D'INGOMBRO: 200x 60 x 58

Vasca rassodamento  e salamoia
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CARRELLO A 4 RIPIANI LAMINATO IN ACCIAIO INOX 18/10 

- Struttura portante in tubo di acciaio inox 

18/10 diametro 25mm.

- Ripiani a forma di vassoio con superfici 

perfettamente arrotondate anche nel bordo 

inferiore, 

insonorizzati, in acciaio inox 18/10 

finemente satinato. 

- Ruote  n. 2 fisse diametro 125

n. 2 girevoli con freno diametro 125

- Paracolpi in gomma.
Peso netto Kg 13

Peso lordo Kg 14

Dimensioni cm 110X56X126

Carrello porta formaggio
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Potenza motore 705W

Capacità lt 1400

Temperatura d'esercizio -2/+8°C

Peso lordo Kg 220

Temperatura ambiente ed umidità +43°C/60% RH

Dimensioni cm 142X80X205H

Gas refrigerante R404A

Potenza frigorifera 555W

Armadio refrigerato

- Interno/esterno in acciaio inossidabile AISI 304 

con esclusione del fondo, 

soffitto e schienale esterno, in lamiera zincata. 

-Isolamento in poliuretano senza CFC, iniettato 

ad alta pressione. 

-Angoli interni arrotondati. 

-Spessore dell'isolamento: 60 mm.

-Porte con guarnizione. 

-Pannello di controllo frontale.

- Dotazione di serie:

6 griglie plastificate e 6 coppie di guide in 

acciaio inox.

Piedi in acciaio inossidabile regolabili in 

altezza.

Refrigerazione ventilata.

Gruppo incorporato funzionante con gas 

R404A.

Sbrinamento ed evaporazione dell'acqua di 

condensa automatici.

Gruppo tropicalizzato di serie.

- Temperatura esercizio -2/+8°C ad una 

temperatura ambiente di +43°C ed umidità 

relativa del 65%.

- Optionals: ruote, illuminazione, serratura con 

chiave,  griglia GN2/1 in acciaio inox, porta a 

vetro.
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CARATTERISTICHE: 

- Costruito in acciaio inox aisi 304 su 

struttura portante in tubolare con ruote 

girevoli.

-Composto da una vasca di raccolta siero 

inclinabile ed asportabile; 

- Dimensioni: 2700x1100 h 750

MATERIALE BASE DI COSTRUZIONE:

Acciaio inossidabile AISI 304

SCARICO: tubo alimentare

RUOTE: n. 2 fisse diametro 100

n. 2 girevoli con freno diametro 100

COSTRUZIONE: Secondo le norme 

sanitarie

DIMENSIONI D'INGOMBRO: 2700x1100 

h 750

Tavolo spersore
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Serbatoi stoccaggio siero
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Macchina automatica

per la 

produzione della ricotta

Macchina per estrarre la ricotta dalla caldaia e 

contemporaneamente porzionarla. La ricotta 

estratta, come nel processo tradizionale viene 

fatta coagulare in una vasca aperta e viene 

trasferita direttamente nelle fuscelle evitando il 

più possibile di farle attraversare dislivelli che 

potrebbero danneggiare il coagulo. La postazione 

di riempimento delle fuscelle è posta alla minima 

distanza possibile dalla vasca, in modo che la 

ricotta appena estratta possa essere drenata in 

maniera naturale nel rispetto della tradizione. 

Tutti i movimenti che la macchina prevede sono 

realizzati da attuatori pneumatici per garantire la 

necessaria delicatezza del processo. 
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Struttura:

La macchina è composto da:

- un solido telaio di portante, il quale supporta tutto il meccanismo delle parti 

meccaniche in movimento (vasca di            

affioramento, slitta e pale);

- la vasca di affioramento della ricotta;

- il sistema a slitta e pale appositamente studiato per trasferire delicatamente la 

ricotta dalla vasca di affioramento alle  

fuscelle;

- il sistema a tavola rotante che permette l'inserimento ed il riempimento delle 

fuscelle. 

Ciclo di lavoro:

Dopo aver riempito di siero la vasca se ne innalza la temperatura in maniera 

tradizionale e si aggiungono a piacimento gli ingredienti necessari. Una volta che 

la ricotta è completamente affiorata, si chiudono le barriere protettive 

antinfortunistiche, si caricano sulla tavola rotante le fuscelle vuote e si avvia la 

macchina. Le fuscelle vengono portate automaticamente sotto alle tramogge di 

distribuzione e salgono al loro livello, le pale scendono dolcemente e iniziano a 

spingere il coagulo di ricotta fino a quando il sensore di livello legge che le 

fuscelle sono piene. Le fuscelle piene scendono nuovamente al livello della 

tavola rotante che ruota e ne permette lo scarico mentre porta altre fuscelle

vuote sotto alle tramogge di porzionatura per essere, a loro volta, riempite. A 

questo punto le pale ripartono ed il ciclo si ripete fino a che tutta la vasca resta 

completamente vuota. Dopo aver estratto tutta la ricotta, la vasca può essere 

agevolmente svuotata per mezzo della pompa di cui la macchina è corredata.
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Impianto di lavaggio C.I.P.:

La macchina è corredata anche di un impianto C.I.P. (cleaning in 

place), che permette il suo lavaggio automatico senza dover 

smontare la macchina in tutte le sue parti.

Impianto pneumatico ed elettrico:

La macchina è dotata di quadri elettrici e pneumatici in cassa inox, 

protezione IP65 a norme CE.

Sicurezza:

L'impianto è dotato di sicurezza esterna antinfortunistica sotto 

protezione elettrica e pneumatica. I pannelli di protezione 

antinfortunistica, di acciaio inox AISI 304, delimitano la zona del 

raggio di azione della macchina, entro la quale è inaccessibile 

l'ingresso.

Display-autodiagnostica:

Posto sul coperchio del quadro elettrico e collegato alla tastiera a 

membrana, tiene costantemente informati sulle varie fasi di 

lavorazione ed eventuali anomalie di funzionamento.

Dimensioni: 4000x1400x2100(h) mm

Materiali: struttura in acciaio inox AISI 304

Componenti da commercio compatibili alle esigenze del settore 

alimentare.

Alimentazione pneumatica ed elettrica
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Caratteristiche:

Tramoggia di distribuzione 

- Serve per convogliare il prodotto all'interno delle fuscelle

(24 sedi) evitandone la dispersione.

- Le fuscelle vengono autocentrate sulla tramoggia e 

successivamente viene posizionato il vassoio VS11. 

- Tramite il sistema di aggancio a pressione gli elementi 

vengono bloccati tra di loro.

- Dimensioni: 750x550

- Materiale: acciaio inox Aisi 304

Vassoio di porzionatura

- Il suo impiego è consigliato nel ciclo produttivo, quando si 

ha l'esigenza di separare dal siero le fuscelle impilate.

- Il piano di appoggio è costruito in lamiera grecata per 

consentire di canalizzare il drenaggio del siero al di fuori del   

formaggio sottostante. 

- Il vassoio è inoltre provvisto di piedini di centraggio per 

l'impilamento delle fuscelle che dopo il riempimento devono 

essere stoccate in camera fredda.

- Dimensioni: 826x578

- Materiale: acciaio inox Aisi 304 brillantato

Multiforme per fuscelle
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MINICASEIFICI  MODULARI
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IMPIANTO 

COMPATTO PER 

MINICASEIFICIO: 

modello minimo 2x1 

m dotato di una 

caldaietta da 200 l  + 

gruppo generatore di 

acqua calda
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Attrezzature base per la trasformazione del latte:

 un serbatoio polivalente per la lavorazione del latte (o caldaia) costituito da un 

serbatoio, in genere camiciato per lo scambio di calore tra la 

soluzione circolante nella camiciatura (con vapore e/o acqua calda) e 

il latte o la cagliata contenuta all’interno per il riscaldamento (o la 
pastorizzazione) del latte . Questi serbatoi, o megliocaldaiette, sono 

oggi fatte in acciaio  inox, dotate di coperchio e di capacità 

sufficiente (da 200 a 1.000 l) dotati di attacchi di collegamento 

all’acqua fredda (per il raffreddamento) e calda , acqua che deve 
poter drenare durante le fasi intermedie (coagulazione e lavorazione) 

durante le quali il mantenimento della temperatura avviene grazie 

all’isolamento termico del serbatoio stesso. Il serbatoio è poi a volte 
dotato di un motore al quale si collegano gli attrezzi accessori 

deputati all’agitazione ed al taglio del coagulo. Questo però può 
essere omesso quando si preferisca lavorare amano. I serbatoi 

devono inoltre essere dotati di un una valvola di scarico di adatte 

dimensioni posta sulla parte bassa della parete, attravarso la quale 

scaricare latte, siero e cagliata negli stampi. A volte la stessa caldaia 

può servire anche da serbatoio per la stufatura ponendo al suo 

interno gli stampi ripieni di cagliata e scaldandoli tramite circolazione 

di acqua calda nella camiciatura, o da serbatoio per la conservazione 

refrigerata del latte, raffreddando il latte con circolazione di acqua 

fredda nella camiciatura della caldaia ed, eventualmente, con 

serpentino interno, affogato nel latte, nel quale pure circola acqua 

fredda. In genere il serbatoio caldaia è posto su una piattaforma 

sopraelevata per permettere lo scarico per gravità di latte, siero e 

cagliata

ATTREZZATURE
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 un sistema di riscaldamento del latte in caldaia a fuoco diretto indispensabile 

per scaldare il latte o pastorizzarlo prima della coagulazione

o un generatore di vapore e/o acqua calda per le caldaiette camiciate , 

indispensabile per scaldare il latte o pastorizzarlo prima della 

coagulazione, di potenza e dimensioni adeguate., è più adatto per le 

caldaiette camiciate. In alcuni tipi di minicaseificio  questo generatore 

fa corpo unico con la caldaia, in altri è separato. Questi generatori 

possono funzionare a metano, gasolio o anche ad energia elettrica. 

Per il raffreddamento del latte pastorizzato, si usa in genere l’acqua di 
pozzo e/o di acquedotto dell’azienda. A volte, però, se il generatore è 
di notevole potenza, può essere consigliabile ( o obbligatorio se di 

potenza > 60.000 Kcal) sistemarlo esternamente al locale caldaia, 

collegandolo con quetsa tramite tubazioni e valvole.

Soluzione per minicaseificio: gruppo 

generatore nella base inferiore della 

caldaietta stessa a formare un tutto unico

ATTREZZATURE
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un tavolo spersore utilizzato 

per alloggiare gli stampi nei 

quali viene travasata la 

cagliata e per la prima 

raccolta del siero (che può 

essere raccolto, colante dallo 

spersore, in secchi e/o 

bidoni). Può essere un piano 

di legno, molto semplice, 

oppure un tavolo in acciaio 

inox di dimensioni adeguate 

a contenere il numero di 

stampi sufficiente, se con 

pareti elevate e doppiofondo 

(nel quale possono circolare 

siero o acqua calda) adatto 

anche alla stufatura dei 

formaggi. Questo tavolo può 

anche avere funzione di 

vasca per l’affioramento della 
panna del latte da scremare .

Tavolo “spersore” in acciaio inox, con coperchio, per 
l’alloggiamento degli stampi e la “stufatura”
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Per soluzioni minimali → 
lavorazione giornaliera di 

50 lt o meno non è più il 

caso di parlare di 

minicaseifici, poiché, in 

realtà, siamo alle 

dimensioni di un 

pentolone, ciononostante, 

oggi l’industria 
impiantistica è in grado di 

fornire, anche per queste 

quantità, soluzioni 

tecniche minime 

(caldaietta e gruppetto 

riscaldante, di solito 

elttrico) 
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